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Abstract of DE4007072 

The tool-changing mechanism is particularly 
for a numerically-controlled machine tool. The 
geometrical position of the drive housing is 
numerically-controlled, and it has a tool-driving 
spindle with quick-change chuck. The latter 
has driving dogs for the tool, and a sliding 
sleeve locking the latter. The chuck (4) has a 
guide ramp (15) on the outside, and against 
which a setting pin (20), sliding axialiy out of 
the housing (1), acts. This causes the chuck to 
turn, bringing its dogs (10) into line with the 
mating recesses (1 1) in the tool (5). 
USE/ADVANTAGE - Simplicity, allowing 
automatic operation of a conventional quick- 
change chuck. 
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@ Anordnung zum Wechseln von Werkzeugen oder Werkzeughaltern an NC-gesteuerten Werkzeugmaschinen 



@ Es wird eine Anordnung zum Wechseln von Werkzeugen 
oder Werkzeughaltern insbesondere an einer NC-gesteuer- 
ten Roboteranlage vorgestelh, bei welcher insbesondere 
handelsubliche Schnellwechselfutter einsetzbar sind. Urn 
ein lagerichtiges Ablegen und Aufnehmen der Werkzeuge 
(6) bzw. Werkzeughalter (5) zu ermogiichen, wird das 
Schnellwechselfutter (4) mittels einer Kurvensteuerung der 
Fuhrungskurve (15). die mit axial verschiebbaren Verstellzap- 
fen (20) zusammenwirkt, in eine definierte Drehlage einge- 
stellt. Uber die numerisch gesteuerte Achse (2) kann dann 
der Werkzeughalter (5) in stets gleichbleibender Lage abge- 
legt und wieder aufgenommen warden, wobei die form- 
schlussigen Mttnehmermittel (10, 11) stets lagerichtig auf- 
einander angepa&t sind. 
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Stand der Technik 

Die Erfindung gent aus von einer Anordnung zum 
Wechseln von Werkzeugen oder Werkze ugh al tern an 
einer NC-gesteuerten Werkzeugmaschine, insbesonde- 
re Roboteranlage nach der Gattung des Hauptan- 
spruchs. 

Bei Werkzeugmaschinen, insbesondere Roboteranla- 
gen versucht man kostengunstige sowie einfache und 
sichere Losungen eines automatischen Werkzeugwech- 
sels zu finden, wobei moglichst handelsubliche Bauteile 
verwendet werden sollen. Zur Aufnahme von Werkzeu- 
gen oder Werkzeughaltern sind sogenannte Spannzan- 
gen-Schnellwechselfutter beispieJsweise der Firma Eu- 
gen FahrionGmbH + Co. unterderTypenbezeichnung 
"Type ZSFK M bekannt geworden, die einen universellen 
Einsatz als Schnellwechselsystem erlauben. Dabei be- 
steht das Schnellwechselsystem aus einem Schnellwech- 
selfutter mit Kegeiaufnahme und einem Schnellwech- 
seleinsatz zur Aufnahme von Stahlspannzangen. Dieses 
Schnellwechselsystem wird deshalb auch fur den Ein- 
satz von Hartmetallbohrern auf Sondermaschinen, 
Mehrspindelmaschinen und TransferstraBen eingesetzt 
Dabei wird darauf hingewiesen, daB auch ein automati- 
sches Schnellwechseln mit Handling- Einrichtungen 
moglich ist, wobei mit Hilfe eines verstellbaren Innenan- 
schiags die Lage der Werkzeuge auBerhalb der Maschi- 
ne voreingestellt wird. 

Vorteile der Erfindung 

Die Erfindung dient der Weiterbildung eines derarti- 
gen Schnellwechselsystems und insbesondere deren 
Einsatz beim automatischen Werkzeugwechsel an NC- 
gesteuerten Anlagen, insbesondere Roboteranlagen. 
Bei diesen Anlagen werden die Werkzeuge oder die 
Werkzeughalter in einem Werkzeugmagazin abgelegt 
und bei Bedarf von einem Roboterarm nummerisch ge- 
steuert aufgenommen. Bei Roboterarmen ergeben sich 
aufgrund der auskragenden Arme stets Gewichtspro- 
bleme, d. h. die angeflanschten Werkzeugeinheiten soil- 
ten ein moglichst niedriges Gewicht aufweisen. Dabei 
wird das Gewicht insbesondere auch durch einen gerin- 
gen Steuerungsaufwand fur die Betatigung des Werk- 
zeugwechselsystems beeinfluBt 

Der Erfindung liegt deshalb der Kerngedanke zu- 
grunde, ein moglichst einfaches Werkzeugwechselsy- 
stem zur Verwendung an NC-gesteuerten Roboteranla- 
gen einzusetzen, wobei die automatische Betatigung ei- 
nes handelsublichen Schnellwechselfutters ermoglicht 
wird. Durch die automatische Betatigung des Schnell- 
wechselfutters kann dieses in seiner geometrischen La- 
ge derart ausgerichtet werden, daB eine problemlose 
Aufnahme und Ablage des Werkzeugs oder des Werk- 
zeughalters m6glich ist. Dies ist im allgemeinen deshalb 
von Bedeutung, da die Werkzeuge oder die Werkzeug- 
halter formschltissige Drehmitnahmen aufweisen, die 
ein exaktes Einfuhren und Zusammenfuhren der Werk- 
zeuge bzw. der Werkzeughalter mit dem Schnellwech- 
selfutter erfordern. 

Gemafl der Erfindung wird die Ausrichtung der ge- 
nauen Drehlage des Schnellwechselfutters mittels einer 
Fuhrungskurve oder Kulissenfuhrung erzielt, die von 
einem Hubzylinder mit Fuhrungsnocken betatigt wird. 
Dies ist eine sehr einfache und wirkungsvolle Losung 



zur Ausrichtung und Anpassung der Teile zueinander. 
Dabei geschieht die Anpassung derart, daB die Fuhrung 
der Fuhrungsnocke in der Kulissenfuhrung in der Endla- 
ge stets eine gleichbleibende und definierte Dreh-Endla- 

5 ge des Schnellwechselfutters ergibt, in welcher die 
Werkzeuge bzw. die Werkzeughalter dann abgelegt und 
aufgenommen werden. Der an dem handelsublichen 
Schnellwechselfutter zu treffende bauliche Aufwand so- 
wie der iibrige bauliche Aufwand bleibt dabei auBerst 

io gering. 

Durch die in den Unteransprilchen aufgefiihrten 
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen der im Hauptanspruch angegebenen 
Anordnung moglich. 

15 In besonders vorteilhafter Weiterbildung der Erfin- 
dung wird die Fuhrungskurve oder die Kulissenfuhrung 
entweder auf die bereits vorgesehene Schiebemuffe des 
Schnellwechselfutters oder auf eine hierauf aufgesetzte 
SchiebehGise eingebracht. Grundsatziich muB die Fuh- 

20 rungskurve derart gestaltet sein, daB durch eine axiale 
Bewegung eines Verstellzapfens eine Drehbewegung 
des Schnellwechselfutters in eine definierte Endlage er- 
folgt Durch Aufsetzen einer zusatzlichen Schiebehulse 
auf die bereits vorhandene Schiebemuffe kann die Kur- 

25 venform am Schnellwechselfutter aufgebracht werden. 
Die auBere Schiebemuffe eines handelsublichen 
Schnellwechselfutters dient zur Verriegelung oder Ent- 
negelung des Futters bei der Aufnahme eines Werk- 
zeugs oder eines Werkzeughalters. Dabei wird die 

30 Schiebemuffe axial verschoben, wodurch die Ver- und 
Entriegelung betatigt wird. 

ErfindungsgemaB bewirkt eine weitere axiale Ver- 
schiebbarkeit des Verstellzapfens in der Kulissenfuh- 
rung den Vorgang der Ver- und Entriegelung des Werk- 

35 zeugs bzw. des Werkzeughalters. Dies geschieht nach 
der Einstellung der definierten End-Drehlage des 
Schnellwechselfutters ohne weitere Verdrehung des 
Futters. ° 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist die 
40 Fuhrungskurve bzw. die Kulissenfuhrung als doppelsei- 
tige V-fdrmige Kerbe ausgebildet, in die zwei gegen- 
uberliegende Verstellzapfen mittels einer gabelfdrmi- 
gen Schiebegabel eingreifen. 

Vorteilhaft ist weiterhin, daB der Verstellzapfen oder 
45 die Schiebegabel mit den Verstellzapfen durch einen 
Kolben-Zylinderantrieb axial verschiebbar sind, der am 
Antnebsgehause befestigt ist Dabei kann ein direkt an 
der Kolbenstange befestigter Verstellzapfen oder ein an 
einer Schiebegabel befestigter Verstellzapfen mit der 
so Kulissenfuhrung bzw. der Fuhrungskurve zusammen- 
wirken. 

ZweckmaBigerweise wird das Mitnehmersystem fur 
den Antneb des Werkzeugs bzw. des Werkzeughalters, 
bestehend aus Mitnehmerzapfen und angepaBten Mit- 
55 nehmernuten stirnseitig am Schnellwechselfutter ange- 
ordnet 

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung sind 
in der Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden 
Beschreibung naher erlautert Die Figur zeigt eine per- 
60 spektivische Ansicht eines Ausfuhrungsbeispiels fur das 
erfindungsgemaBe Werkzeugwechselsystem in schema- 
tischer Darstellung. 

Das erfindungsgemaBe Werkzeugwechselsystem be- 
steht aus einem Antriebsgehause 1 welches an einer 
65 nummerisch gesteuerten NC-Achse 2 einer nicht naher 
dargestellten Roboteranlage befestigt ist Die NC-Ach- 
se 2 kann sich daher in mehreren Freiheitsgraden bewe- 
gen. 
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Aus dem Antriebsgehause 1 ragt die Antriebswelle 3 
fur ein Schnellwechselfutter 4 heraus. Bei diesem 
Schnellwechselfutter4 handelt es sich um ein grundsatz- 
lich handelsiibliches Spannzangen-Schnellwechselfut- 
ter, wie es beispielsweise in der Beschreibungseinleitung 
mit der Typenbezeichnung ZSFK der Firma Eugen Fah- 
rion GmbH + Co. erwahnt ist Im Ausfuhrungsbeispiel 
dient das Schnellwechselfutter zur Aufnahme von 
Werkzeughaltern 5, die mit Werkzeugen 6, z. B. Schleif- 
scheiben 6 bestuckt sind. Die Werkzeughalter 6 weisen 
eine kegelfdrmige Aufnahme 7 auf, die mit einem kegeli- 
gen Schnellwechseleinsatz im Schnellwechselfutter 4 
zusammenwirken. Dabei wird die Verriegelung oder 
Entriegelung des kegeligen Schnellwechseleinsatzes 
mittels einer axial bewegbaren Schiebemuffe 8 in an sich 
bekannter Weise bewirkt Im vorderen Bereich weist 
das Schnellwechselfutter 4 einen Ring 9 mit zwei Mit- 
nehmerzapfen 10 auf, die mit entsprechenden Mitneh- 
mernuten 1 1 am Werkzeughalter zusammenwirken und 
zur Drehmitnahme dienen. 

Bei einem automatischen Wechsel der Werkzeughal- 
ter ist es erforderlich, daB die Mitnehmerzapfen 10 stets 
exakt zu den Mitnehmernuten 1 1 ausgerichtet sind, da- 
mit das Werkzeug in die Verriegelung des Schnellwech- 
selfutters aufgenommen werden kann. Dies geschieht 
bei der Aufnahme von einem Werkzeugmagazin 12, in 
welchem die Werkzeughalter 5 mit den Werkzeugen 6 
in ihrer Lage definiert und gleichbleibend abgelegt wer- 
den konnen. Hierzu dienen beispielsweise Einschnitte 
13, die die Werkzeughalter exakt aufnehmen und deren 
Lage z. B. mittels federbelasteten Kugein genau fixief- 
ren. 

Zur Ausrichtung des Schnellwechselfutters 4 gegen- 
iiber einem Werkzeughalter 5 zur Anpassung der Mit- 
nehmerzapfen 10 an die Mitnehmernuten 11 sind fol- 
gende Merkmale vorgesehen: Auf das Schnellwechsel- 
futter 4 ist eine zusatzliche Schiebehulse 14 aufgebracht, 
die fest mit der Schiebemuffe 8 verbunden ist. An ihrem 
antriebsseitigen Ende (in der Figur rechts) weist die 
Schiebehulse 14 zwei gegenuberliegende, V-fdrmige 
Kerben 15, 15' auf, die messerschneidig zusammenlau- 
fen und 180° zueinander versetzt sind. Am Antriebsge- 
hause 1 ist eine Kolben-Zylindereinheit 16 befestigt, 
dessen Kolbenstange 17 achsparallel zur Langsachse 18 
des Schnellwechselfutters 4 verschiebbar ist Die Kol- 
benstange 17 weist an ihrem vorderen Ende eine Schie- 
begabel 19 auf, die in der Horizontalebene der Langs- 
achse 18 zwei gegenuberliegende Verstellzapfen 20 auf- 
weist Durch die axiale Verschiebung der Kolbenstange 
17 und damit der an der Schiebegabel 19 befestigten 50 
Verstellzapfen 20, geraten diese in Eingriff mit den bei- 
den V-formigen Kerben 15, die die Verstellkurve bzW. 
Kulissenfuhrung darstellen. Die Verstellzapfen 20 wei- 
sen dabei drehbare Rollen auf, um ein leichtes Entlang- 
gleiten an den Flanken der Kerben 15 zu ermoglichen. 55 
Die axiale Bewegung der Verstellzapfen 20 bewirkt da- 
mit eine Drehbewegung des Schnellwechselfutters 4 bis 
zu dem Punkt, wo sich die Verstellzapfen 20 in der je- 
weiligen Spitze 21 der Kerben 15, 15' befinden. In dieser 
Position sind die Mitnehmerzapfen 10 stets in die glei- 60 
che geometrische Endlage ausgerichtet Dabei ist si- 
cherzustellen, daB sich die Verstellzapfen 20 ausschlieGr 
lich axial bewegen. Dies geschieht beispielsweise durch 
eine verdrehgesicherte Fuhrung der Kolbenstange 17. 

Anstelle der Kolbenzylindereinheit 16 mit Schiebega- 65 
bei 19 kdnnen auch zwei seitlich am Antriebsgehause 1 
angeflanschte Kolbenzylindereinheiten eingesetzt wer- 
den, die im vorderen Bereich ihrer Kolbenstange direkt 
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einen Verstellzapfen zum Eingriff in die Fuhrungskurve 
oder Kulissenfuhrung, d.h. die Kerbe 15 aufweisen. 
Auch die Fuhrungskurve bzw. Kulissenftihrung 15 kann 
eine andere Formgestaltung aufweisen, die gewahrlei- 
5 sten muB, daB eine definierte Endlage durch axiale Ver- 
schiebung der Verstellzapfen 20 erreicht wird. Hierbei 
kann eine definierte Wegbegrenzung der Kolbenstange 
fur eine definierte End-Drehlage des Schnellwechselhal- 
ters dienen. 

to Ein Werkzeugwechsel kann dann beispielsweise wie 
folgt geschehen: Zunachst wird das Werkzeug 6 mit 
dem Werkzeughalter 5 von der NC-Achse 2, d. h. der 
Roboterachse in einen vorgesehenen Werkzeughalter- 
piatz 13 im Werkzeugmagazin 12 gefahren. Dies ge- 
15 schieht bei stehendem Werkzeugantrieb. wobei die 
Schiebegabel 19 mittels der Kolbenstange 17 vorgefah- 
ren wird (Pfeil 22) und die beiden gegenuberliegenden 
Verstellzapfen 20 in Eingriff kommen mit den Fuhrungs- 
kurven 15, 15'. Die Verstellzapfen 20 gleiten dann langs 
20 den Fuhrungskurven 15, 15' und verdrehen das zunachst 
in beliebiger Lage stehende Werkzeug in eine genau 
definierte Endsteliung. Diese definierte Dreh-Endlage 
liegt vor, wenn die Verstellzapfen 20 sich in der Spitze 
der V-formigen Kerben 15, 15' befinden. In dieser Lage 
25 wird das Werkzeug bzw. der Werkzeughalter 5 in das 
Magazin 12 stets gleichbleibend abgelegt 

Durch eine weitere axiale Verschiebung der Verstell- 
zapfen 20 wird die Schiebehulse 14 und damit die Schie- 
bemuffe 8 nach vorne bewegt, was zur Entriegelung der 
30 Verbindung zwischen Schnellwechselfutter 4 und Werk- 
zeughalter 5 fuhrt. Die NC-Achse 2 kann nun von die- 
sem Werkzeugplatz wegfahren und ein neues Werk- 
zeug aufnehmen. Durch die definierte Dreh-Endlage des 
Schnellwechselfutters sowie der gleichbleibend abge- 
35 legten Werkzeughalter ist eine stets gleichbleibende 
Werkzeugaufnahme moglich. Die Mitnehmerzapfen 10 
am Schnellwechselfutter 4 werden dabei lagegleich zu 
den Mitnehmernuten 11 an den Werkzeughaltern 5 aus- 
gerichtet Zusatzlich wird durch die axiale Verschieb- 
40 barkeit der Schiebehulse 14 der Ver- und Entriegelungs- 
mechanismusdes Schnellwechselfutters betatigt 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und be- 
schriebene Ausfuhrungsbeispiel beschrankt Sie umfaBt 
auch vielmehr alle fachmannischen Weiterbildungen 
" Ausgestaltungen ohne eigenen erfinderischen Ge- 



Patentanspruche 

1. Anordnung zum Wechseln von Werkzeugen 
oder Werkzeughaltern insbesondere an einer NC- 
gesteuerten Werkzeugmaschine, insbesondere Ro- 
boteranlage, mit einem in seiner geometrischen La- 
ge nummerisch gesteuerten Antriebsgehause mit 
Werkzeugantrieb und einer Antriebsspindel mit 
Schnellwechselfutter fur Werkzeuge oder Werk- 
zeughalter, wobei das Schnellwechselfutter eine 
formschlussige Mitnahme fur den Drehantrieb des 
Werkzeugs bzw. Werkzeughalters und eine Schie- 
bemuffe zur Ver- und Entriegelung des Werkzeugs 
bzw. Werkzeughalters aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schnellwechselfutter (4) an sei- 
ner auBeren Mantelflache wenigstens eine Fuh- 
rungskurve oder Kulissenfuhrung (15) aufweist, in 
die wenigstens ein vom Antriebsgehause (1) aus 
axial verschiebbarer Verstellzapfen (20) eingreift 
und durch seine definierte axiale Verschiebung eine 
Drehbewegung des Schnellwechselfutters (4) in ei- 
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ne definierte Endlage bewirkt, wobei die form- 
schlussigen Mitnahmemittel (10, 11) zwischen 
Schnellwechselfutter (4) und abgelegtem Werk- 
zeug bzw. Werkzeughalter (5) ausgerichtet sind. 

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Fuhrungskurve bzw. Kulissenfuh- 
rung (15) direkt in die Schiebemuffe (8) oder in eine 
hierauf aufgesetzte Schiebehulse (14) eingebracht 
ist. 

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- i 0 
zeichnet, daB die Fuhrungskurve oder Kulissenfuh- 
rung (15) als doppelseitige, V-fdrmige, messer- 
schneidig zusammenlaufende Kerbe (15, 15') am 
antnebsseitigen Ende der Schiebemuffe (8) oder 
der Schiebehiilse (14) ausgebildet ist, in die zwei auf !5 
emer Schiebegabel (19) angeordnete Verstellzap- 
fen (20) eingreifen. 

4. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Verstellzapfen (20) nach Errei- 
chen der definierten Endlage der Drehbewegung 2 o 
des Schnellwechselfutters (4) eine zusatzliche Hub- 
beweguhg zur axialen Verschiebung der Schiebe- 
muffe (8) ausfiihrt, zur Ver- und Entriegelung des 
Werkzeughakers(5). 

5. Anordnung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB die Verstellzapfen (20) bzw 
die Schiebegabel (19) mit Verstellzapfen (20) von 
emer Kolbenstange (17) einer Kolben-Zylinderein- 
heit (16) am Antriebsgehause(l) axial verschiebbar 
smd. 

6. Anordnung nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dafl zwei Kolbenzylindereinheiten am Antriebsge- 
nause befestigt sind, deren Kolbenstange die Ver- 
stellzapfen tragen bzw. die mit einer Schiebegabel 35 
mit Verstellzapfen verbunden sind 

7. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schnellwechselfutter (4) in seinem 
vorderen Bereich Mitnehmerzapfen (10) aufweist, 
die in angepaBte Mitnehmernuten (11) am Werk- 40 
zeughaiter (5) zur formschlussigen Mitnahme ein- 
greifen. 
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